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A Study on Rating in Standard Time. (First Report) 
Ichibei KUDO， Tatsuo SUZUKI 
This is a paper on a rating in a standard time on the model of the costing， machining 
and erecting process at an automobile parts company. 
This paper is to consider the relationship between normal working time and measurement 
working time in the form of the oretica1. 
In the production system it is the rating of the standard time that a mainly part be 
examined from a psycholgical situation of the worker's. 
1.緒
正しい標準時間の設定方法の第1の困難性は，指定さ
れた標準時間通りにすべての作業者が，その能力をそれ
に合せるととが不可能である点に存在する.
なぜなら，多くの論者によって設定技術が研究されて
はいるが，未だ，正しい;意味の標準時聞についての理論
的解明がなされていないのが現状であり，標準時間の設
定に対しての基準の置き方がいろいろ異っている点にあ
る.しかるに精度のある標準時間の設定方法は可能なの
かどうか，この問題解決のために多くの研究者が標準時
間を理論構成し，展開し，新しい設定技術の研究に努力
しているのである.
こうした努力の反面，現在の科学，技術の驚異的えよ発
達が増々進むにつれ，人間の作業に対する認識能力が外
面的・内面的に一層心理面において，複雑化して来てい
る.
このことが今日もなお，標準時間の設定に対して，分
解的，変遷的過程をたどる結果となる.
本研究は正しい標準時間の設定を可能にするために
は，設定方法に， もっと違った方法がないのかの論点に
立ち，今回は標準時開設定における評定度 (Rating)の
作成及びその効果について，特lと，測定時の作業者の心
理効果がどのように評定に影響するかについて，考察し
たもので第1報として報告するものである e
2. 標準時間の設定手順
本調査工場の工程は鋳造部門・機械部門・組立部門の
3部門より形成されているが標準時閣の設定手順の第1
段階として次のように定めた.
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図1 3部門の標準時間設定方法
3部門からなる各部門間では関連性がなく，各部門に
代表熟練者1人必要となり，図1のようにして，その標
準時間を設定する.そして，
a.図1の条件から，各部門より作業対象者として，そ
の部門での最熟練者(1)を1人選抗する.
b. その熟練者をその部門の各工程で作業を行わせ，そ
の作業者の評定度(2)を測定する.
c. b によって算出された評定度を使って， その作業者
の普通作業時聞に換算する.
d. c Kよって算出きれた作業時間はその各工程の標準
時間とする (3).
図2はこれを図解したものである.
「註」
(1) 最熟練者については 3項の「註」仙吾参照.
(2) 評定度については 3項の「註J(9)を参照.
(3) ここでは，余裕，段取を考慮していない.
3. 評定度作成の諸条件
標準時間を設定する場合，その基礎手法として，普通
一般には，作業時間の測定を行うことから始まる.
しかし，作業時間測定の際i乙いつも体験すること
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代表熟練者A
普通時作業時間
測定時作業時間
比 較
個人評定度=an
I a1+a2+日 +an 
作業 Gにおいて測定時
作業時間 as 
作業aの標準時間
ST=as Xa 
Ai乙感知されぬよう
に測定
同種作業のいくつか
を取り各評定度を記
録
個人平均評定度
標準時間設定
図2 標準時間設定手順
は，いかに有効な測定及び精密な旦つ正確な測定器を使
用しでも，標準時間の真の値を把握することは，不可能
に近いと感じるのである.
その理由として，作業者の人間性というものが考慮さ
れるからである.
1.作業還境(4)
2.労働条件(5)
3.疲労
4.感情
6.生産意欲
6.測定時の心理効果
等が上げられる.
乙れらの内で測定可能と恩われるのは 6の測定時の
心理効果で、ある.但し，測定可能であっても，それが必
ず正確な理論の上に立証されるとは限らない.
感情的動物である人間の作業ほど，その真の実体をつ
かむ乙とは困難で、あるからである.本研究は，正確そう
に見えるデータをそのまま使用するに致らないで，さら
に正確な Dataに変換できないものかと考慮した結果，
6の測定時の心理効果(めに着手したのが標準時間設定の
考え方の出発点となっている.
データの取り方としては，単位当りに要する作業速度
を作業者lζ感知きれないように Stopwatchで測定
する.時闘を置き再度同作業者の同作業の作業速度を
MEMO MOTION CAMERA を使用して測定する.
乙のとき，作業者に対して，心理的興奮のをできるだ
け，与えないように努力する必要がある，
このときの収集データが表1(めである a 但し，この表
1の評定度の数値は，
普通時作業時間
測定時作業時間 (9) 
であるー
なおp この測定時の際，カメラi乙対する明かな反応の
動作を次の4つを取り上げ，同時にその回数を測定して
おき，両者の関係を見る手段とした.
1.アブノーマルな微動な自の動き.
2. カメラを見る.
3.必要のない会話をする.
4.必要のない移動をする.
このときの，二つの作業速度の比率が評定度として，
この表1と前記の4つの動作との関係は図3によって現
わされる.
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図 3
図3から，言えることは
1.普通時作業と測定時作業との時聞は一致しない場合
がほとんどで(10)，測定時のデータを標準時間の資
料として，そのまま使用することは危険が大きい.
従って本研究の評定を考慮して測定データを修正す
る必要がある.
2. 4つの要素との関係では次のような判定がなされ
る.
① アブノーマJレな目の動き.
生産量との聞に相関関係が他の3つより最も強
い.ζの回数の多いのは生産速度が遅くなって
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表1 普通時作業時間，測定時作業時間 CAMERA現象，評定度数値の DATA
名作業者
性 日
「誇卜!り
見 移 メ2』2ミ りー
作業名
業間間 イ当間秒 個当秒
評定度A評定度B
liU 付 る 動 話 業筒
A-11 ;イド長クリ品|男卜1281105l- 1 必7.~125~116.~1 11~1 I 5l-1叫ペバ1.231 0.81 
A-21盲栓打ち i男|η28101 378.1 23同| 1 1 1 4 1 70.81 6 1 11.8 1 1.401 0 
A-31バイパス孔明け|男 17/28101叫 3715.31 1 1 1 20.61121即 10.91 1 1.09
A-41負圧孔明け|男 186110 1附 1218.71 1 1 1 12.1 9 1 2.5 1 0.70 1 1.42
MIr-ジエツ主同 186110 1 …1 4.1 11 1 l印181 6.21 0.6 1 1.51
終|女 |η281101附 1211叫 211 1 1 41 1 306.0113 1 2.11 1.0 1 0.91 
A-7同ヤツ山円[女ト1281101叫 2卜7.8111 1 4121 141.0 61…0.76 1 1.32
ベ品ヤツJt円|女卜1281101 457.913135.21 11 1 |叫 51叫1.341 0.74 
エアージェット
A-9 アイドJレ・アジ 3 157.8 6 30.2 1.2 0.89 ャスト
スクリュウ取付
A-101スカット組立|女竹28101 286.3116 1叫 11 1 1 1 1 1 1 1 62.915 1 32.6 1 0.5 1 1.82
検|男 17/28101 42.6125 16.1 
| 普通時作業時間 | 
し、る.
原因としては，作業者の一種の「上がる」とい
うことから起る.
② カメラを見る.
カメラを見る状態では，余り関係がない.普通
の作業状態と同様に作業しているのがその理由
である.
① 必要のない会話をする.
少しの程度なら余り影響がないようであるが，
ある程度回数が多いのは，生産減少するのが図
3の中でも現われている.
③ 必要のない移動をする.
移動は理論的には当然生産減少を生ずるがこの
図では実質的には大きく関係していない.その
理由としてデータの記録中，移動したときはそ
の測定を中止しているためである圃
従って，その作業者が元の作業に復帰すると前
回と変らず，同じ速度で作業を始めることにな
る.
これらの原因をまとめて追求すると下記のことが上
げられる.
a)測定が短期間のため，作業者の実体がつか
めないこと.
1 1 1 |加1151附 10.80 1 1.2 I 
| 測定時作業時間
b)人閣の別の心理面の(作業に関すること以
外の)問題が介入するために合理的に測定
されない.
c)熟練者， 未熟練者(11)が考慮されていない
こと.
d)作業指導どおり.各作業者が実施していな
いので，その作業手1頁が安定していないこ
と.
3.作業の性質から普通時作業時間と測定時作業時間と
の評定度の内容が2つに分類されること.
この2つの内容は，
(①加工 組立作業lと類するもの
②検査 …エア{吹き作業に類するもの.
①の加工，組立に類するものについて
日>1.0のときは測定時作業時閣のほうが
生産量大(生産速度は速い)
日<1.0のときは測定時作業時間の方が
生産量小(生産速度は遅い)
出=1.0のときは同じ.
を示す(13). この部門にこの現象が現われる理由
は，作業者が生産の増大を計るほど，その単位当
りの作業時間は短縮されることは①の検査部門と
同じであるが①の部門では性質上，生産増大はた
174 工藤市兵衛，鈴木達夫
だちに作業速度の Speedup (乙直結しやすく，
質との関係は比較的，軽視されやすい傾向を持っ
ているからである@
①の検査，エアー吹き作業l乙類するものについて.
日>1.00のときは測定時作業時間のほうが
生産量小(生産速度は遅い)
出く 1.00のときは測定時作業時間のほうが
生産量大(生産速度は速い〉
a= 1.00のときは同じ.
を示す.この部門にこの現象が現われる理由は次の
ように説明できる.
①の部門が)1買当的な見方とすれば，この②の部門と
は，まったく逆の立場となるのは，この部門では生
産量の増大という意識よりも質の向上を主体とする
ために，その単位当りの作業速度は遅くなるのがそ
の理由である.
従って，この2つの性質の部門を次のような言葉で区
別する.
①の部門:作業の「量J(14)(乙重きを置く傾向のある
もの
①の部門:作業の「質J(15)に重きを置く傾向のある
もの
以上lとより，作業時間の測定において，作業の内容か
ら「量」と「質」によってデータの見方を考慮する必
要がある.
「註」
(4)， (5) 疲労，感情，生産意欲，測定時の心理効果等
は作業者の内面的な要因であり，それに対して，
作業環境，労働条件は外面的要因と考えられる.
この外面的要因も作業者の心理効果に与える影響
が大きい.
(6) 測定時の心理効果を選定した理由は，
「にている内容を含んだ評定要素と数多く評定し
でも結果は一律に同じである.つまり同じ点で決
められることが多い評定要素は，たとえ数は少な
くとも十分注意して選ぴ，.aつ評定されれば結果
i己変りない」という所を参考にしている.
田中慎一郎著「人事考課制度の考え方と実際」
日本経営団体連盟発行 p.327 
(7) カメラに対しての心理的興室は熟練者，未熟練者
をとわず，影響が大きく，特lこ作業者の性格，内
向的危人，外向的な人，男性と女性とによって相
違がある.したがって，あらかじめ，予備調査を
行うことにより，作業者i乙カメラに対して心理的
興奮しないようになれさせておく必要がある.
(8) 表 1のデータは鋳造 e機械・組立の 3部門の中の
組立部門の作業者のデータである.
評定度Bの数値は 4項の評定の理論的解法の中
の公式にて算出した.
(9) 普通時作業時間と測定時作業時間の比率は，
R.L. Morrowの書 iTimeStudy and Motion 
Economy J Ronald Press Co. New York， 
1946， p. 125 参照の中で SyntheticRating 
法として，通常の方法で時間測定を行ったデータ
と同じ作業K対しての MTM方式 etc.により求
められた予定動作時間値とを比率で、表わす.
RZ3 
R : Performance rating factor 
P : Predetermined motion tim巴 Standard
for th巴 element巴xpress巴din minutes 
A: A verage actual time value for the same 
element P expressed in minut出
を参考iとすると，
本研究の客観的な方式と MorrowのSynthetic
rating とは類似するが， しかし Morrowの客
観的な普通作業速度は標準者を MTM方式etc.
で求めている以上，その標準作業者が測定カメラ
から受ける影響，反応が無lζ等しい時iと限って正
確なものとなる.本研究のデータ表1で示すよう
に，測定カメラによる影響は無視できないことが
証明されている.それ故に Syntheticratingの
MTM方式による作業時間は真の標準作業時間で
あると断言できない.
従って本研究の評定は Syntheticratingのさら
K一段階前で標準作業者の真の標準時間を把えて
から Syntheticratingの方式に進もうとする考
え方である.
本研究の普通時作業時間は作業者に感知されぬよ
うにデータを記録し，基準資料として Stop
wotchあるいは MTM方式の手法をもって算
出する 測定時作業時間はメモ@モーション撮影
により分析して算出した作業時間である.
制撮影iと対して，普通時作業場面と測定時作業場面
の時間差ができ 9 一致しない場合が多く，あらか
じめ予備調査にて， 計画を作って置くべきであ
る.
白1)熟練者，未熟練者を定める場合の指標はその作業
者の作業能力にて定めるべきであるが筆者らの調
査工場では，作業者の年令を問わず3 経験年数iと
て熟練者，未熟練者を定めている.
位) 比較的経験年数の浅い作業者は作業指導表透り，
実行する傾向があるが，経験年数が多い者ほど，
一つの要素作業を省いて，前の動作と同時に行っ
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たり，作業手1買表の!順序を変える傾向が分析の結
果，表われている.
この原因は，熟練者ほどs 考えて作業する余裕が
でき自分の合った作業方法l己変えるものと思われ
る.
仕事加工・組立の場合，正常の状態(評定度1.00)よ
り評定度数値が大きい場合は普通時作業時間よ
り，測定値作業時間の方が1個当り時間の生産速
度は速い結果が表1の DATAからもわかるが，
乙の点のより詳しい究明は別の機会l乙て研究した
l '.
同，同 量と質の性質の違いはその作業者の作業内容
の目的lとより相違するが，表1の各作業者の要素
作業は， 作業内容からして加工・組立の部門の
量l乙重きを置いている巴 しかし， 量と質による
DATAの具体的な評定方法は今後の課題として，
より追求したいと思っている.
4. 評定の理論的解法
普通時作業時間Nと測定作業時間Sの各時閣構成は図
4のようである.
l N 
但し，Rは努力時
閣を意味し本研究
の評定の要因であ
る.Rは十・ーの
性質を持ち十Rは
負の努力，つまり
生産減少を意味
し -Rは正の努
力，つまり生産増
加を意味する (16).
5 
N 山
図 4
図4より S=N土K..……(1)
ここで考えられる ζとは，評定度の算出にはこ通りある
ことである.
一普通時作業時間 N (A)評定度 αA一 一測定時作業時間 S 
・.N=SαA………………(A)
。ヨ) 評定度 αB=測定時作業待問二一三一
普通時作業時間
..N=_!iー・田・… 倒
αB 
図5はω倒をグラフにしたもので図上へαAαBの値を
プロットしたものである (1η.
それぞれの組の数値は直線ωと双曲線但)の上での債で
は異るが普通作業時間の上では，全く同じことになる.
又，
この理論より上限下限の範囲が推定可能となる.
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N=づ三ーの曲線上の適当な一点(評定度が無限の大
"'B 
となることは考えられないからである.)を点Tとし，
α軸と平行に引いた直線と Nニ SαA直線との交点を A
とすれば，点Aの値が αAの下限界である.
また，下限と上限界とが対称の関係にあるとするな
ら，AO=OBなる点が上限界である.N=S.αA にお
ける範囲は0.44~1.56 と理論的にはなる (18).
「註」
同 +Rは負の努力とは，普通時作業時間より努力時
間が多いことは作業速度が遅いことである.これ
は生産減少である.-R は正の努力とは普通時作
業時間より努力時聞が少ないことは作業速度が速
いことである.これは生産増加である.
間 αA，αBのデータは表1を参照.
側図7の実際の数値の範囲参照.
5. 評定表の作成
図3;a度数分布で現わすと図6，図7となる旬
図7より，下記のことがわかる.
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図 6
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率の項目の数値は，合計100~ちとした場合の比の
項目の数値による割当比率である.
6.評定度の効果
以上の如くにして， 設定された標準時間の評定度よ
り，次のような①の方式より①の効果を引き出すことが
できる.
① 現工程で作業している作業者の作業速度と，あらか
じめ設定された標準時間との間から，標準l乙対する
評定度を算出し記録する園さらに，その作業者が他
の工程lζ移ったときにも同様にその工程における評
定表を出し，絶えずある間隔を置いて記録を続け，
その平均を取って個人別平均評定度を作成する.
⑦効果
a.個人別平均評定度は人員配置の資料となり得る.
その工程での個人別平均評定度αとその作業者の測
定時作業時間Tを測定することにより，普通時作業
時間は Txαによって求めることができる.
又，新しく工程が編成されたときにも， MTM方式
により，組み立てられた作業時聞から，その個人の
普通時作業時間が同様にして求められる.従って配
置しようとする各工程の作業者すべてに， ζの方式
で算出すれば，実際に配置した時と同じ状態が理論
上，推定できる可能性がある.
b.個人平均評定度は勤務評価の対象となり得る.従
って労務管理主の面から，昇給・賞与・昇進etcの
一つの資料とすることが可能である.
c.個人別平均評定度は公表されなくても，各作業者
同志の競争という一種の動機づけに怠る.
d.個人別平均評定度を作業者lこ理解してもらうこと
lとより，評定度の認識から生産量の増加が考えられ
る.
e.各個人が自分の能力を知ることにより，能力の向
上に伴い，技術立どの研究と努力が各自においてな
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①正常の状態(評定度1.00)で行われる割合は少な
く，又作業者は測定時には，ほとんど意識し，その
作業量は多くなるか，反対に少なくなるかの片寄り
の現象を示す.
② そのこつの片寄りの中心は評定度0.75と1園15の付近
であり，また，下限界が0.40上限界が1.60である.
①全体の中心は1.00でなく， 0.95付近である. つま
り，理論的評定の中心と実際データの中心とは少し
ズレがあり，評定度の小きいほうへ寄っている.ζ
のことは評定度は，わずかに多く現われることを意
味する.その範囲内のデータ数の対比から55%と45
%lこ分れる.
以上の事項より，次の評定表を作成する.
表 2 評定表(19)
中心値|範囲| 判 定 要 素 |比|比率
1.25 非常に努力をして，その
1.40 生産量が目立って，増加 1 112.5% 
1.60 したことがわかる.
1.05 努力して，その生産量が
1.15 2 125.0% 
1.25 増加したとわかる場合.
0.85 増減が判定できず，普通
0.95 時と全く変りなく作業を 1 112.5% 
1.05 している場合.
0.65 普通の状態であるが，少
0.75 し生産減少したと思える 3 137.5% 
0.85 場合.
0.40 生産量を意識して減少さ
0.55 せていることがわかる場 1 112.5% 
0.65 2口』・
|計[附|
「註」
ω) 表2の項目の比の数値は図7度数分布を参照.比
される.
以上のような評定度の効果が考えられる.
7. 標準時間の適用条件と成果
標準時間の設定のための評定度が作成できれば，次iζ
評定度による標準時聞について，どのような成果を望む
のか，また，標準時閣をどの程度まで適用範囲にすべき
仕のかが問題となってくる.しかるに標準時間における
標準速度は「標準として定められた作業時間で行う速
度」である以上，下記の6項目が考えられる.
a.標準時間は変動すべき性質を持つものでない.こ
れが標準が変動しないものである以上，最上熟練者
の動作は唯一の動作である故に，変動的でないこ
と.
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b.標準として設定する以上，その標準作業時聞には
信頼すべき要素が含まれていなければならない.
c.すべての作業者が達成可能である.乙の項目は比
較的適用できないが，しかし，現実の作業で考える
場合には高等技術を要するところは未熟練者は使用
されないし， また普通難易度の作業では熟練者か
ら，未熟練者に致るまで大きい差はないものであ
る.ただ未熟練者まで無理な達成可能なものにする
点に矛盾が生ずる原因がある.
d.すべての作業者が苦痛を感じないこと c項と同
じ考え方である.
e.より容易にその標準時聞が設定できること.
これは最上熟練者であれば， その指名が容易であ
り，また作業測定も容易である.
f.最終的K I最大の成果」得られるとと.高い標準
である以上，その目的に作業者が達成しようと努力
するととは最大の成果が得られる.
以上の項目を総合して，その基準を最上熟練者に霞くこ
とが理想であると論ずる.
この項目の点ですべてに渡って満足するものでない
いまた欠点も含む項もある.
しかし，総合の点から論じ「最大の成果」を考えると
高い基準に置くほうが無難である.ζこで考慮しなけれ
ばならないζとは，ただ標準という 1つの基準とするべ
きものなら，評定度が必要で、あるかという ζとである.
ある作業には普通のペースであり，ある者には1つの
目標であるという意味だけの標準時聞においては， ζ う
した評定度によって修正が必要となることはまったくな
t"、.
しかし，乙うした意味の標準時間とは狭義なものであ
り，他への活用の道はまったくなくなるものである.標
準時聞を人員配置を含んだ生産編成計画までに発展させ
るためには，本研究の評定度が必要である.
標準の対象とするべき，最上熟練者の測定時閣をより
正確な作業時聞に修正する点K活用する評定度，また，
ζ うして求められた標準時間と他の一般作業者との作業
速度の比較から，その作業における標準時聞に対する評
定度lとより，生産能力を真の姿で察知する.
ζれが人員配置に，さらに広義の生産計画または工程
計画，生産管理へより正確なデーダを提供することにな
る.
正しい管理計画はその基礎から正しい情報を得ること
から達成されて行うべきである.
8.結言
標準時間における評定について以上述べたが，この評
定度そのものに対して，カメラという 1つの要因 (Stop
wotchの場合も同じ) しか取り上げていないため，そ
の意味では確かに不十分である ζとを認めなければなら
ない.なぜなら，他の要因と思われる
1.その日の作業者の体の調子其合
2.疲労度
3.近日及び当日の人間関係に関すること.
4.測定者K対して協力的及び非協力的態度.
5.工具・材料・部品K関する ζと.
6.作業者の性格.
等がζれらの作業速度K影響を与えると思われる要因を
無視して測定されているからである.上記の6要因のう
ち，何が標準時間の設定K原因として介入されて来る
か，まだ推定できないが，これら 6要因のうち，疲労度
を除いては観測者の主観及び客観的な方法の調査によっ
て知り得るととが可能である.従って，これらの6要因
と初めのカメラK対して取る作業者の態度とを合せて，
普通時生産とカメラによって影響を受ける測定時生産と
の関係を体系づけることを今後の研究の課題として取り
上げ， MEMO MOTION手法に変って，工業用 VTR
を作業研究lζ組合わせる乙とにより，標準時間の設定手
法の可能性を追求して見たいと思っている.
終りに本研究に対して，調査研究の場を提供して頂い
たT株式会社に厚くお礼申上げると共に調査に協力され
た鈴木康弘・山口徳積両氏K深く感謝申上げる.
